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Gewerbliche Berichte. 


Zur Blutlaugenſalz⸗Fabrikation. 
Von Emil Meyer. 


Ueber verſchiedene Fabrikationsvorgänge bei dieſem wichtigen 
Zweige der chemiſchen Gewerbstechnik ſpricht ſich der genannte Ver⸗ 
faſſer in dem „Bericht der deutſch. chem. Geſellſchaft“ Bd. in folgen⸗ 
dem Sinne aus: Wenngleich gegenwärtig Liebig's Theorie der Um⸗ 
wandlung des Cyankaliums in Blutlaugenſalz beim Auflöſen der 
aus Pottaſche und Thierſtoffen erhaltenen Schmelzen von Nieman⸗ 
dem beſtritten wird, ſo weiß doch jeder in dieſer Fabrikation thätige 
Techniker, daß viele bei derſelben auftretende Ungleichmäßigkeiten in 
den häufigſten Fällen noch eines zutreffenden Erklärungsgrundes er⸗ 
mangeln. Die in R. Hoffmannu's gediegener Arbeit (Erlenmeyer's 
Kritiſche Zeitſchr. f. Chemie 1859) enthaltenen wichtigen Aufſchlüſſe 
ſind hauptſächlich der von ihm zuerſt angewandten ſorgfältigen und 
ſchnell auszuführenden Cyan⸗Beſtimmung zu verdanken, mittelſt deren 
er die verſchiedenen Fabrikationsvorgänge unterſuchte. 

Die vom Verfaſſer angewandte Methode (ſ. Nachtrag) iſt in be⸗ 
deutend kürzerer Zeit auch von weniger geübten Arbeitern ausführ⸗ 
bar und hat den großen Vortheil gewährt, durch ſchnelle und hin⸗ 
länglich genaue Analyſe zahlreiche vom Verfaſſer angeſtellte Verſuche 
beendigen und folgende für den Fabrikbetrieb nicht unwichtige That⸗ 
ſachen feſtſtellen zu können. N 

Die Bildung des Ferrocyankaliums findet nur auf naſſem Wege 
ſtatt, durch Umfeguug von Cyankalium mit Schwefeleiſen oder kohlen⸗ 
ſaurem Eiſenoxydul. Metalliſches Eiſen wirkt zu langſam und unge⸗ 
nügend, um in der Technik Bedeutung zu haben; es iſt nur in der 
feinſten Vertheilung, wie es ſich z. B. bei dem Glühen von Cyan⸗ 
eiſen bildet, zur vollſtändigen Umwandlung ausreichend. Am ſchnell⸗ 
ſten wirkt das beim Schmelzen gebildete Schwefeleiſen, ſo daß 
Schwefel haltende Schmelzen am leichteſten umgewandelt werden, 
namentlich in verdünnten Löſungen, welche die grüne Fürbung der 
Schwefel⸗Eiſen⸗Kalium⸗Verbindung zeigen. In konzentrirten, gelb 
gefärbten Löſnugen von über 1,2 ſpez. Gew. iſt die Umſetzung un⸗ 
vollkommen. Schwache Auflöſungen unter 1,05 ſpez. Gew. ſind hin⸗ 


gegen ſehr wirkſam. Die Einhaltung des letzten Punktes iſt für den 


Fabrikanten von der größten Wichtigkeit, um eine ſchnelle und voll- 
ſtändige Umwandlung des Cyankaliums zu erzielen, welches ſich in 


den Pottaſche⸗Mutterlaugen des Fabrikbetriebes häufig findet, auch ö 


dann, wenn metalliſches Eiſen und Schwefeleiſen in großer Menge 
vorhanden geweſen ſind. . 

Cyankalium wird am reichlichſten bei hoher Temperatur und 
dünnflüſſiger Schmelze gebildet. Das Eintragen der Thierſtoffe muß 
alſo allmälig geſchehen, jedoch nicht zu langſam, um die Einwirkung 


des Luft⸗Sauerſtoffs fern zu halten. Beim Flammofen führt zu 


ſtarker Zug leicht eine Oxydation herbei, während zu ſchwacher Zug 


die Heizkraft der Flamme vermindert, ſo daß genau die Mitte einzu⸗ 


halten iſt. 

Das Schmelzen in Töpfen iſt leichter zu handhaben und liefert 
gleichmäßigere Produkte. 

Einen Hauptvortheil gewährt die Anwendung trockener Thier⸗ 
ftoffe, weil dadurch die Temperatur der ſchmelzenden Maſſe nicht er- 
niedrigt wird. Wenn gedarrte und bis zur beginnenden Zerſetzung 
erhitzte Thierſtoffe heiß in die ſchmelzende Pottaſche eingetragen wer- 
deu, iſt die Cyan⸗Bildung viel größer. Darrkammern zum vorher⸗ 
gehenden Erhitzen der einzutragenden Thierſtoffe an den Abzügen 
des Schmelzofens angebracht, ſind von bedeutendem Erfolge. 

Schwefelſaure Salze ſind für die Cyan-Bildung von großem 
Nachtheil. Erſt nach ihrer auf Koſten der Thierſtoffe geſchehenen 
Reduktion tritt Cyan⸗Bildung ein. Die Schmelzen aus neuer Pott⸗ 
aſche, die ca. 20 pCt. ſchwefelſaures Kali enthält, find ärmer an 
Cyankalium, als die mit Pottaſche aus den Betriebsmutterlaugen 
(dem ſog. Blaukali) geſhmolzenen, worin Schwefelkalium enthalten 
iſt. Doch wird letzteres beim Einſchmelzen theilweiſe zu ſchwefelſaurem 
Kali oxydirt. Die Entfernung des Schwefels aus den Laugen ift 
deshalb von großer Wichtigkeit, ſowie die Anwendung eines gut ge⸗ 
reinigten, hochgrädigen kohlenſauren Kalis dringend zu empfehlen 
iſt. Ein Gehalt der Pottaſche an Chloriden iſt ohne nachtheiligen 
Einfluß. Der Schwefel hat jedoch noch andere Nachtheile für den 
Fabrikanten. Schwefelkalium zerſtört in hohem Grade die eiſernen 
Schmelzgefäße, natürlich an der Oberfläche der Schmelze am meiſten, 
weil dort das Eiſen am heißeſten iſt, wenn es nicht von der Schmelze 
abgekühlt und abwechſelnd der Wirkung des Sauerſtoffs und des 
Schwefelkaliums ausgeſetzt wird. I 

Bei Anwendung von reinem kohlenſauren Kali wird das Eifen 
bedeutend geſchont. Beim Schmelzen in Töpfen ſchwitzt Schwefel⸗ 
kalium weit leichter, als jedes andere Kaliſalz, durch die Eiſenwan⸗ 
dung. Außerden iſt Schwefelkalium das leichtflüchtigſte Kaliſalz, fo 
daß dem Schwefel ein großer Antheil an den Pottaſche-Verluſten 
zuzuſchreiben iſt, was auch die großen Mengen ſchwefelſauren Kalis 
im Flugſtaube beweiſen. ; 

Bei dem Ausſchöpfen der fertigen Schmelze wirkt ferner das fein 
vertheilte Schwefelkalium als Pyrophor und verbrennt unter Funken⸗ 
ſprühen. Dieſe Verbrennung zerſtört gleichfalls Cyankalium. Auch 
ſchon ziemlich erkaltete Schmelzen entzünden ſich zuweilen von ſelbſt 
an der Luft und gerathen ins Glühen, natürlich unter Verluſt von 
Cyankalium. Flecken von gelbbrauner Farbe zeichnen derartige 
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Schmelzen aus. Das Zerſchlagen der Schmelze darf mithin nur nach 
dem vollſtändigſten Erkalten derſelben erfolgen. 5 

Da die Fernhaltung des Schwefels alſo dringend geboten iſt, ſo 
muß zur Ueberführung des Cyans in Ferrocyan eine andere Eiſen⸗ 
verbindung gewählt werden, am beſten gefälltes kohlenſaures Eiſen⸗ 
oxydulhydrat. Letzteres iſt vortheilhafter aus Eiſenchlorür wie aus 
Vitriol darzuſtellen, um das ſchwierige Auswaſchen der ſchwefelſauren 
Salze zu umgehen. Auch kann die Füllung mit Kalk geſchehen. Kocht 
man mit einer genügenden Menge dieſes Eiſenoxyduls die verdünnten 
Löfungen der Schmelze, ſo iſt man ſicher, ihnen allen Schwefel zu 
entziehen und gleichzeitig alles Cyankalium in Ferrocyankalium über⸗ 
geführt zu haben. Letzteres kryſtalliſirt überdies aus Löfungen, die 
frei von Schwefelkalium find, viel vollſtäudiger und reiner. 


Nachtrag. 

Das Ferrocyankalium wird in ſaurer verdünnter Löſung mit 
titrirter Chromſäure oxydirt, und das Ende der Reaktion durch Be⸗ 
tupfung eines Eiſenchlorid-Tropfens erkannt. Alle andern oxydir⸗ 
baren Stoffe, Schwefelkalium ꝛc. werden vorher ſo weit als möglich 
entfernt. Rhodan- und Cyan⸗Waſſerſtoff bleiben bei gewiſſen Vor⸗ 
ſichtsmaßregeln (niedrige Temperatur, große Verdünnung) von 
Chromſäure unverändert. 


Es werden 10 Gr. der zu prüfenden Schmelze als fein geſiebtes 
Pulver in ca. 150 CC. Waſſer (weniger Waſſer iſt der Umfegung 
nachtheilig) unter Zuſatz von friſch gefälltem kohlenſauren Eiſen⸗ 
oxydul in einer Schale aufgekocht und dann in einen 250 CC. hal⸗ 
tenden Kochkolben geſpült, indem ſie eine halbe bis eine Stunde 
der Erwärmung eines Sandbades überlaſſen bleiben. Darauf wird 
die Löſung mit kohlenſaurem Bleioxyd entſchwefelt, und nach dem 
Abkühlen in kaltem Waſſer der Kolben bis zur Marke angefüllt und 
gut geſchüttelt. Durch Filtriren in ein trocknes Glas erhält man 
230— 240 CC. einer zur Unterſuchung dienenden Löſung, von der 
50 CC. genau genug 2 Gr. repräſentireu. Die mit einer Pipette 
herausgenommenen 50 CC. werden mit 300 CC. kaltem, vorher 
genügend mit Schwefelſäure (nicht Salzſäure) angeſäuertem Waſſer 
gemiſcht und darauf mit der auf reines Ferrecyankalium titrirten 
Chromſäure⸗Löſung gemeſſen (2 Gr. Blutlaugenſalz 100 CC. Chrom⸗ 
löſung entſprechend). Die Oxydation geht fehr ſchnell vor ſich und 
iſt beendet, wenn der mit der Löſung betupfte Eiſenchlorid-Tropfen 
auf Porzellan nicht mehr grün oder blau, ſondern röthlich braun ge⸗ 
färbt wird. In alkaliſcher Löſung iſt die Oxydation ungleichmäßig, 


ſowie auch in ſaurer Löſung bei großer Konzentration Rhodanwaſſer⸗ 


ſtoff eine Einwirkung ausübt. 


E. Dromart's transportabler Apparat zur Darſtellung von Holzkohlen im Walde. 


Es iſt bekannt, wie wenig die Verkohlung des Holzes in den ge- 
wöhnlichen Kohlemeilern den Intereſſen der Oekonomie und den An⸗ 
forderungen der Wiſſenſchaft eutſpricht. Gleichwohl iſt es eine der 
erſten Bedingungen, daß die Verkohlung im Walde ſelbſt ſtattfinde, 
wenn die Kohlen zu verwendbaren Preiſen auf den Markt gebracht 
werden ſollen. 5 

M. Dromart hat nun im Intereſſe der Produzenten, ſowie der 
Haus⸗ und vorzugsweiſe der metallurgiſchen Induſtrie einen Apparat 
konſtruirt, der für die Benutzung im Walde beſtimmt iſt, und mittelſt 
deſſen gegen 60 pCt. Kohle vom Volumen des Holzes, ſtatt 25 bis 
30 Volumenprozente nach der gewöhnlichen Methode, gewonnen wer— 
den. Ganz beſonders empfiehlt ſich der Apparat noch dadurch, daß 
er ebenſo raſch, wie er aufgebaut wird, auch aus einander genommen 
und von einem Ort zum andern in dem Wald transportirt werden 
kann. 

Die Einrichtung des Apparates (Fig. 1 Seitenanſicht und Fig. 2 
Grundriß) iſt nach dem „Gen. ind.“ (1868) folgende: Von außen 
hat derſelbe die Geſtalt einer Kuppel von 5,25 Meter Durchmeſſer 
auf der Grundfläche und 4, Meter Höhe, mit einem Schornſtein, 
der, von 0, Meter Durchmeſſer, 1 Meter hoch über die Kuppel ſich 
erhebt. Derſelbe trägt eine Röhre e, in welcher beim Beginn der 
Verkohlung Feuer angemacht wird, um die Lufteirfulation in leb— 
haftem Gang zu bringen. Das Gerüſt ver Kuppel iſt mit Eiſen— 
blech d überlegt, auf welchem der Schornſtein angeſchraubt iſt; ein 
zirkelrunder eiſerner Reifen, welcher auf dem Boden liegt, dient als 
Fundament kuf abweichen 10 eiſerne zekrumte Sckulen 4 ſteyen. Di 

Räume zwiſchen den einzelnen Säulen werden durch Eiſenbleche ge— 
ſchloſſen, welche von Rahmen eingefaßt ſind und mittelſt Stifte darin 
feſtgehalten werden. Der ganze Apparat wiegt nicht über 100 Kilo⸗ 
gramm, fo daß weder feine Aufftellung reſp. feine Auseinandernahme, 
noch fein Transport von einem Ort zum andern im Walde Schwie⸗ 
rigkeiten verurſacht. 

Der Apparat beſteht aus zwei Haupttheilen, dem eigentlichen 
Ofen und einem Mantel aus dünnem Eiſenblech A, welcher erfteren 
vollſtändig bedeckt; er hat den Zweck den Ofen vor Abkühlung durch 
Regen oder Luft zu ſchützen und läßt zwiſchen ſich und den Ofenwän⸗ 
den einen leeren Raum von etwa 0, Meter. 

Bis zu einer Höhe von 2 Meter iſt auf dem Mantel eine ent⸗ 
ſprechend dicke Schicht von Erde und Raſen R gelegt, mit Ausnahme 
der Oeffnungen er, ſowie der Windlöcher v am Fuße eines jeden 
Raumes zwiſchen zwei Säulen. Dieſe Luftlöcher, die nach Beendi⸗ 
gung des Verkohlungsprozeſſes geöffnet werden, beſchleunigen die Ab- 
kühlung des inneren Ofenraumes. Durch die drei Oeffnungen r wird 


das Holz in den Oefen eingetragen und die Kohle ausgefahren, ſie 
find wie die Luftlöcher hermetiſch verſchloſſen. F ift der ſchmiede⸗ 
eiſerne Herd, von welchem aus der Ofen geheizt wird; er iſt 15 Me⸗ 
ter lang und der Roſt nimmt die Hälfte ſeiner Länge ein. Er liegt 
unterhalb des Ofens und ſteht mit 10 Röhren in Verbindung, die 


fächerförmig ſich verbreitend, den ganzen Ofen erwärmen, indem ſie 


auf ihren Oberflächen Oeffnungen von 0,0 Meter Durchmeſſer ha— 
ben, durch welche die heiße Luft ausſtrömt. 

Was die Anordnung der Holzſcheite in dieſem Meiler anlangt, 
fo ift fie, mit Ausnahme der drei unterſten Schichten, dieſelbe, wie 
in den gewöhnlichen Holzmeilern; jene nämlich werden in horizontaler 
Lage kreuzweiſe über die Röhren, welche gleichzeitig eine Art Roſt 
bilden, aufgeſchichtet, doch ſo regelmäßig, daß die Scheite überall 
gleiche Zwiſchenräume zwiſchen fi offen laſſen, um den entwickelten 
Gaſen ungehinderten Durchgang zu geftatten, ein Erforderniß, das. 
aus dem Grunde erfüllt werden muß, weil im entgegengeſetzten Fall 
an den Stellen, wo durch zu große Oeffnungen zu viel Gas entweicht, 
eine zu große Hitze entwickelt und dadurch der gleichmäßige Prozeß 
der Verkohlung in dem Meiler geſtört wird. 


Nachdem die Anordnung der Holzſcheite beendigt iſt, ſchließt man 
ſorgfältig die Oeffnungen des Apparates um jeden unberufenen Ein— 
tritt von Luft, der Verringerung der Kohlenausbeute zur Folge 
haben würde, abzuſperren, und entzündet das Feuer auf dem Herde, 
das nun bis zur Beendigung des Verkohlungsprozeſſes wirkſam unter⸗ 
halten wird. 

Die Cirkulation des Luftzuges, die in der Regel anfangs träg 
iſt, wird durch jenes kleine Feuer belebt, das man in der Röhre e des 
Schornſteins anmacht und erſt dann wieder zum Verlöſchen bringt, 
wenn der Luftzug im guten Gange iſt. Namentlich wird die Anwen— 
dung dieſes Hilfsmittels nothwendig, wenn das Brennholz, wozu 
man Kiefernadeln, abgeäſtete Zweige, Hobelſpähne ꝛc. benutzt, noch 
feucht iſt und die aufgegebenen Schichten zu dicht liegen. Nach Ver⸗ 
lauf von 10 Stunden hat die Temperatur in dem Apparat 100 Wärme⸗ 
grade erreicht; von da an ſteigen durch den Schornſtein bedeutende 
Mengen von Waſſergas in die Höhe, die ſo lange andauern, bis das 
Holz 150 Grad warm geworden iſt, eine Temperaturerhöhung, die 
nach weiteren 10 Stunden erreicht iſt, und die es verurſacht, daß 
nunmehr die Waſſerdämpfe gasförmige empyreumatiſche Zerſetzungs⸗ 
produkte und namentlich auch Holzeſſigſäure in beträchtlicher Quan— 
tität mit ſich führen; die Dämpfe färben ſich immer dunkler, in den 
Verhältniß, als die Deſtillation des Theeres fortſchreitet, die bei 
200 Grad in vollem Zug iſt und erſt mit der Beendigung des ganzen 
Verkohlungsprozeſſes wieder aufhört, daher die Dämpfe, ſobald die 


innere Temperatur des Apparates die Hitze von 330 Grad erreicht 
hat, wobei die Verkohlung ihren Abſchluß findet, ſpärlich und lichter 
gefärbt durch den Schornſtein entweichen. 


Die bei dieſer Temperatur erzeugten Kohlen entſprechen den Be⸗ 


dürfniſſen der metallurgiſchen Werkſtätten ganz, dahingegen die Kohlen 
für häusliche Zwecke eine Temperatur von 420 Grad wünſchens⸗ 
werth machen. 

Nachdem das Holz verkohlt iſt, wird der Herd, um den ferneren 
Zutritt der Luft abzuwehren, hermetiſch verſchloſſen, der Schornſtein 
aber nicht eher zugemacht, bevor nicht alle Gaſe aus dem Apparat 
ausgetreten ſind, wozu eine Zeit von 6 bis 9 Stunden nöthig iſt. 
Hat man dann auch die Luftlöcher » geöffnet, fe erfolgt die vollftän- 
dige Abkühlung binnen 46 Stunden, indem die heiße Luft in den 
Raum zwiſchen Mantel und Ofen wie in einem Schornftein aufſteigt, 
dagegen die kalte Luft von außen eindringt, die Wände des Ofens 


abkühlt und den Raum der entwichenen warmen Luft im Ofen aus— 


füllt; dann können die Arbeiter in den Ofen durch die Oeffnungen 
eintreten und ohne weitere Mithilfe von Hakeu und Krüken, wodurch 
die Zerbröckelung der Kohole vermieden wird, denſelben entleeren. 


Zuſammenſtellung von Reſultaten, die mit der Verkohlung von 
Fichtenholz verſchiedener Qualitäten in den oben beſchriebenen 
Ofen erreicht worden ſind. 


1) Fichtenholz in Schwarten, vorjähriger Schlag und ſtark 


durchnäßt. 
Holzvolumen für die Verfohlung . . 47 Kubikmeter. 
Volumen des benutzten Brennmaterialss . 7 ER 
Bolumen der erhaltenen Kohle 315 „ 
Dauer der Verkohlung 42 Stunden. 
Ausbeute nach Prozenten. 59 pCt. 


2) Fichtenſcheite von , — 0% Meter Durchmeſſer, vor⸗ 
jähriger Schlag und ſehr trocken. 
Holzvolumen für die Verkohlung. 42 Kubikmeter. 


Helzvolumen für die Verbrennung 6 Kubikmeter. 


Volumen der erhaltenen Kohle 29,5 Pr 
Dauer der Verkohlung . 34 Stunden. 
Kohleausbeute nach Prozenten 62 pCt. 


3) Fichtenſcheite von % — 0% Meter Durchmeſſer, grün 
und ſehr naß. 


Holzvolumen für die Berfohlung . 44 Kubikmeter. 
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Holzvolumen für die Verbrennung 1 
Volumen der erhaltenen Kohle. . 28 5 
Dauer der Verkohlung. . 442 Stunden. 


Kohleausbeute nach Prozenten 55 pCt. 


4) Dicke Scheite von alten und harzreichen Fichten, ſehr 


trocken. 
Holzvolumen für die Verkohlung. 48 Kubikmeter. 
Holzvolumen für die Verbrennung.. 7 Fi 
Volumen der erhaltenen Kohle.. 36 75 
Dauer der Verkohlunn g... . 48 Pr. 
Kohleausbeute nach Prozenten 65 pCt. 


5) Fichtenſcheite von 0,0 0, Meter, diesjähriger Schlag 
und ſehr trocken. 


Holzvolumen für die Berfohlung . 48 Kubikmeter. 
5 


Holzvolumen für die Verbrennung en 
Volumen der erhaltenen Kohle. .. 32 „ 
Dauer der Berfohlung . 2 . 24 Stunden. 
Kohleausbeute nach Prozenten 60 PCt. 


Aus den angeführten Reſultaten ergiebt ſich, daß grünes oder 


naſſes Holz weniger Kohleausbeute giebt; aus gleichem Grunde ſoll 


man auch fo wenig als möglich Holz von einjährigem Schlage ver- 


kohlen. 


Neues Lokomotivſyſtem für Gebirgsbahnen mit Bezugnahme auf die ſchweizeriſche Alpenbahufrage. 


Unter dieſem Titel hat der ſchweizeriſche Eiſenbahningenieur 
K. Wetli ſoeben die Beſchreibung einer neuen Erfindung veröffent⸗ 
licht, die, irren wir uns nicht, beſtimmt ſcheint, den Bau von Ge⸗ 
birgsbahnen zu ermöglichen, die man bisher entweder techniſch oder 
finanziell für unmöglich gehalten hat. Sind wir recht unterrichtet, 
ſo hat einer der Techniker vom Fach, welchem der Plan zur Prüfung 
vom Bundesrath unterbreitet worden, die Erfindung ein Columbusei 
genannt. Die Erfindung Wetli's beruht auf einem ganz andern 
Prinzip, als das auf der letzten Pariſer Ausſtellung von Laien be⸗ 
wunderte von Schuberzky aus Petersburg, welches in der Auf⸗ 
ſammlung lebendiger Triebkraft auf einem Schwungrad beſteht; — 
es beruht auf dem Prinzip der Schraube. 

Seit der Erfindung der Lokomotive, ſagt Wetli im Vorwort zu 
feiner Denkſchrift, werden die gewöhnlichen Straßen und die anima- 
liſchen Zugkräfte der Fuhrwerke mit Rieſenſchritten durch Eiſen⸗ 
bahnen und Dampfkraft erſetzt. Der außerordentliche Erfolg dieſes 
Motors im Allgemeinen erleidet jedoch zur Zeit noch eine fühlbare 
Beſchränkung, indem ſich ſeine Anwendung nur auf horizontale oder 
ſchwach geneigte Bahnen, nicht aber auf Gebirgsſtraßen von mehr 
als 3—4 pCt. Steigung erſtreckt. Wo ftärfere Neigungen nicht, 
oder nur durch zu große Koſten zu vermeiden find, iſt noch jetzt das 
gewöhnliche Fuhrwerk mit wenig Ausnahmen überall im Gebrauche. 
Dieſer Umſtand kann nicht in der Unzulänglichkeit der Dampfkraft 
überhaupt liegen, ſondern muß feinen Grund in einer mangelhaften 
Art der Verwendung haben. 

Die Leiſtungsfähigkeit einer Lokomotive, der mechaniſche Effekt 
oder das Produkt von Kraft und Geſchwindigkeit iſt in der That an 
beſtimmte Verhältniſſe dieſer Faktoren gebunden, welche die allge⸗ 
meinere Anwendung beeinträchtigen. Keiner der Faktoren kann für 
einen konſtanten Effekt auf Rechuung des anderen willtürlich verän⸗ 
dert werden; es kann namentlich die Kraft ein gewiſſes Maß nicht 


überſchreiten, weil ſie bekanntlich von der Adhäſion der Treibräder 
auf den Schienen abhängt. Eine Lokomotive z. B. von 20 Tonnen 
Adhäſionsgewicht mit einer Leiſtungsfähigkeit von 300 Pferdekräften 
oder 22,500 Kilogramm⸗Metern per Sekunde kann bei einem Rei⸗ 
bungskoeffizienten von 0.15 keine größere Kraft vermitteln als 
20,000 0.15 = 3000 Kilogramm, welcher Kraft bei der ge- 
gebenen Leiſtung eine Geſchwindigkeit von 7.5 Meter per Sekunde 
entſpricht. Einen Widerſtand von 5000 Kilogrammen mit 4,5 Meter 
Geſchwindigkeit zu überwinden, was den gleichen Effekt ausmacht, iſt 
der Lokomotive unter dieſen Umſtänden nicht möglich, weil ein ſolcher 
Widerſtand die Adhäſion der Räder übertrifft. In dieſer Unmöglich⸗ 
keit einer größeren Kraftentwicklung, als die Reibung auf den Schie⸗ 
nen geſtattet, liegt die Schwierigkeit der Anwendung der Lokomotive 
nach bisherigem Syſtem auf ſtarken Steigungen. Die Einbuße an 
Geſchwindigkeit würde den Vortheil größerer Zugkraft nicht aufwie⸗ 
gen, indem die Ausdehnung ſteiler Gebirgsbahnen im Verhältniß 
zur Länge der Thalbahnen immer klein fein wird und zudem die 
lokal reduzirte Geſchwindigkeit gewöhnlich durch eine entſprechende 
Abkürzung des Weges ausgeglichen wird. Die Vergrößerung der 
Adhäſion durch verhältnißmäßige Vermehrung des Gewichtes der 
Maſchine entſpricht deu Anforderungen um fo weniger, je ſtärker die 
Bahn geneigt iſt; das größere Gewicht des Motors hebt die erhöhte 
Zugſähigkeit wenigſtens theilweiſe wieder auf und beide Elemente 
halten ſich vollſtändig das Gleichgewicht, wenn der Sinus des Nei- 
gungswinkels der Bahn dem Reibungskoeffizienten gleichkommt. 

Es iſt bekannt, auf welche Weiſe das Syſtem Fell durch Ver⸗ 
mehrung der Adhäſion ohne entſprechende Gewichtszunahme der Loko⸗ 
motive dieſem Uebelſtande auszuweichen ſtrebt. Es fiele mir nicht 
ſchwer, nachzuweiſen, daß durch dieſes Syſtem der künſtlichen Steige⸗ 
rung der Adhäſion den Anforderungen der Praxis nicht genügend 
entſprochen wird. 
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Der Anwendung fixer Motoren hingegen wird für lange Bahn⸗ 
ſtrecken die Schwierigkeit der Transmiſſion wahrſcheinlich immer im 
Wege ſtehen. Im Hinblick auf die Unzulänglichkeit bekannter Sy⸗ 
ſteme für große Bahnſteigungen habe ich geſucht, die Grenzen der 
Anwendbarkeit der Lokomotive in dieſer Beziehung auf andere Weiſe 
zu erweitern. Verſuche im größeren Maßſtabe werden entſcheiden, 
ob meine Idee den praktiſcheu Anforderungen beſſer entſpricht. Vor 
der Hand halte ich mich, geſtützt auf folgende Theorie und auf Ver⸗ 
ſuche vermittelſt eines Modells in kleinem Maßſtabe, berechtigt dies 
zu glauben. Das Reſultat meiner Unterſuchung kann ich in folgen⸗ 
den Sätzen zuſammenfaſſen: 

1) Die Wagen gewöhnlicher Eiſenbahnen können unverändert 
auf mein Syſtem übergehen. 


2) Die Motoren ſind Lokomotiven, die auch gewöhnliche Bahnen 


befahren können. 


3) Die Leiſtungsfähigkeit der Lokomotiven wird in der Art er⸗ 
weitert, daß die Zugkraft auf Rechnung der Geſchwindigkeit außer⸗ 
ordentlich vergrößert werden kann, ſo daß gewöhnliche Züge von 
ſchwach geneigten Bahnen auf ſtarke Steigungen von 5 bis 7 pCt. 
mit reduzirter Geſchwindigkeit übergehen können. 


4) Die Betriebskoſten wechſeln in viel geringerem Grade mit 
„der Steigung der Bahn als nach bisherigem Syſtem; Steigungen 
von 4—5 pCt. z. B. werden keine größeren Koſten verurſachen, als 
Steigungen einer gewöhnlichen Bahn mit 2—5 pCt. Es wird na⸗ 
mentlich die Abnutzung des Materials verhältnißmäßig viel ge⸗ 
ringer ſein. 

5) Die Sicherheit des Betriebes wird nicht beeinträchtigt. 
(Fortſetzung und Schluß folgt.) 


\ 


Die neueſten Fortſchritte in 


Patente. 
Monat November. 


Oeſterreich. 


Herrn John Robert Johnſon in London auf eine Verbeſſerung einer 
eigenthümlichen Art Gewehre mit mehrfacher Ladung. 

Herrn Jakob Kuffner, Brauerei⸗ und Zuckerfabriksbeſitzer in Ober⸗ 
Döbking bei Wien, auf Heizroſte aus Gußeiſen.“ 

Herrn Daniel Kövesdy, Mechaniker in Peſth, auf einen Fruchtmeß⸗ 
Apparat für Mühlen. 

Herrn Friedrich Max Bode, Ingenieur in Wien, auf eine Kaffee⸗ 
maſchine. 


Wagner's Oeſen und Schlingen zum Schnüren der Stiefel. 


Der Erfinder hat mit ſeiner Methode einen doppelten Zweck vor 
Augen gehabt, einmal dem nach ſeiner Methode geſchnürten Stiefel 
ein hübſcheres Anſehen zu geben, dann aber die Arbeit des Auf- und 


Ofen zur Holzverkohlung. Fig. 2. Grundriß. 


den Gewerben und Künſten. 


Sachſen. 
Herrn Julius Steiner, Maſchinenfabrikant in Chemnitz, auf einen 


verbeſſerten Self⸗Aktor für Streichgarne und andere Geſpinnſte. 


Herrn Ernſt Paul Leitend in Brummöbra bei Klingenthal auf eine 
Mund⸗Harmonika mit Ventilen. 

Herrn K. Ferd. von Baur zu Ronsdorf (Rheinlaud) auf eine Schuß⸗ 
fäden⸗Eintrag⸗Vorrichtung. 
Herrn Fabrikanten Aug. Wilh. Schlegel in Hartheim bei Chemnitz 
auf eine Matratze. 

Herrn Herm. Mütze, Gürtler in Dresden, auf eine Sicherheitsnadel 
für Umſchlagtücher. 

Herrn Franz Kneer in 


rankfurt a. M. i i 
Schärfen der Mühlſteine. e een IB 


Zuſchnürens ſelbſt zu erleichtern; in der Hauptſache beruht ſie auf 
der Anwendung von Schlingen von beſonderer Geſtalt, wie ſie in der 
Illuſtration von 4 — 7 dargeſtellt find. a a find die zu Haken gebo⸗ 
gene Drähte, ce die zu Ringen breit geſchlagenen Enden dieſer 
Haken und ee metallene hohle Cylinder, die entweder durch beide 
Ringe des Hakeus durchgeſteckt find (Fig. 4), oder die an dem einen 
Ring befeſtigt ſind, an dem auderen aber loſe anliegen (Fig. 5); e iſt 
aber auch ein Stift von angemeſſener Stärke (Fig. 6), der durch die 
beiden Ringe je einer Oeſe geſteckt iſt und nur der Eylinder (Fig. 4) 
beziehentlich der Stift (Fig. 6) wird entweder durch die beiden Ringe und 


Fig. 7. 


Fig. 5. 


Fig. 3. 
Wagner“ Oeſen und Schlingen zum Schnüren der Stiefel. 


das Schnürloch oder blos durch das Schnürloch und den einen Ring. 
(Fig. 5) und in Fig. 7 das rechtwinklige Ende durch das Schnürloch 
und durch den einen Ring getrieben und dann die über die Ringe 
hervorſtehenden Enden breit gepreßt. Es empfiehlt fid auf ver einen 
Seite ſtatt der einfachen Schlingen Doppelfhlingen anzubringen, 
wie dies in Fig. 3 durch a! angedeutet iſt; bb ſind die Enden der 
Schnuren. ö 
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Das Autimonoid *), ein neues Material zum Schweißen 
von Eiſen und allen Stahlſorten. 


Eine große Verbreitung hat, wie die „Mittheilungen des Nieder⸗ 
öſterreichiſchen Gewerbevereins“ melden, das Schweißmittel unter 
der Benennung Antimoneid gefunden, indem es mit Hilfe deſſelben 
eben ſo leicht iſt, Eiſen an Eiſen, Puddelſtahl an Beſſemerſtahl, 
ſowie Gußſtahl an Gußſtahl (z. B. gebrochene Werkzeuge) ohne 
Unterſchied der Dicke und Querſchnittsform zu ſchweißen, wobei zu⸗ 
gleich die Möglichkeit geboten wird, neue Stücke an denjenigen Theil 
eines größeren Stückes einzuſchweißen, welche in Folge ihrer Lage 
und Beſchaffenheit nicht auf ein Schmiedfeuer gebracht werden können, 
wie z. B. bei geriſſenen Platten feſtſtehender Dampfkeſſel, defekten 
Scheibenrädern u. ſ. w. 

Ebenſo iſt es leicht, mit Hilfe des Antimonolds ſehr feine und 


Stahl zu warm geweſen und mithin einen Theil feiner Stärke ein— 
gebüßt hat, ſo daß derſelbe beim Gebrauche in Stücken herabfällt. 
Alleu dieſen Uebelſtänden wird nun durch Anwendung des Anti⸗ 
monodds vorgebeugt, indem durch daſſelbe eine vollſtändige Schweißung 
von Eiſen oder Stahl in hellrothem Zuſtande, alſo bei einer bedeu- 
tend niedrigeren Temperatur wie bisher, ſtattfindet. Die nachſtehende 
dabei zu beobachtende Verfahrungsweiſe an einigen, am häufigſten 
vorkommenden Beifpielen, wonach fi) die Behandlung jedes ſpeziellen 
Falles von ſelbſt ergiebt, wird gewiß jedem Fachmanne intereſſiren. 


1. Zuſammenſchweißen zweier Stücke Eiſen oder Stahl. 


„Die beiden Stücke werden einfach an ihren Enden abgeſchärft 
(nicht wie beim gewöhnlichen Schweißen vorher geſtaucht, weil keine 
Stoffverzehrung ſtattfindet), und zwar wird die ſpätere Schweißfuge 
deſto unſichtbarer ſein, je ſchärfer die Enden ausgeſtreckt wurden. 


dünne Gegenſtände zuſammen zu ſchweißen, welche ſonſt auf gewöhn⸗; Das Antinioneid wird zwiſchen die beiden Stücke geſtreut, welche 


liche Weiſe zum Theile 
verbrannt ſein würden, 
ehe ſie noch auf die rich⸗ 
tige Schweißhitze gebracht 
worden wären. Das An⸗ 
timonow iſt nicht etwa eech 
ein bloßes Binde- oder 
Klebemittel, ſondern die 
mittelſt deſſelben zuſam⸗ 
mengeſchweißten Stücke 
cohäriren in ihren ein⸗ 
zelnen Moleculen voll⸗ 
ſtändig und normal, wie 
ſich dies durch einen ge⸗ 
waltſam herbeigeführten 
Bruch an der Schweiß⸗ 
ſtelle jederzeit beweiſen 
läßt. 

Die Hauptſchwierig⸗ 
keit beim gewöhnlichen 
Schweißprozeſſe beſteht 
bekanntlich darin, den 
richtigen Hitzegrad zu 
treffen und zuſammen⸗ 
zuſchweißende Stücke 
während dieſer Hitze, die 
natürlich nur kurze Zeit 
anhält, auf den Amboß 
zu bringen und mit dem 
Hammer zu bearbeiten. 
Wird hierbei das Eiſen 
zu heiß, ſo verbrennt 
ein Theil deſſelben, die 
Schweißung wird un⸗ 
vollkommen und zeigt 
dann immer. eine mehr 
oder minder tief ein⸗ ! 
ſchneidende Fuge, wäh⸗ „ 11 
rend andererſeits, wenn 
das Eiſen zu kalt war, 
eine Schweißung über⸗ 
haupt gar nicht ſtattfin⸗ 
den kann. Da nun aber, namentlich bei größeren und unbequem zu 
handhabenden Stücken immer eine gewiſſe Zeit verloren geht, um das 
Eiſen aus dem Feuer und auf dem Amboß in die richtige Lage zu 
bringen, ſo kommt es ſehr häufig vor, daß der Arbeiter das Eiſen 
zuerſt etwas überhitzt, um mehr Zeit zu gewinnen, und doch nicht 
raſch genug vorankommt, um eine Schweißung in allen Theilen zu 
bewirken, wenn auch die Oberflächen äußerlich mit einander verbun⸗ 
den erſcheinen. Wenn es ſich zudem noch darum handelt, ein ganz 
dünnes und ſeines Stück Eiſen oder Stahl auf ein größeres zu 
ſchweißen, ſo geſchieht dies faſt nie regelrechter Weiſe, well das kleine 
Stück meiſtens zu früh ins Feuer gebracht wird, und daher Gefahr 
läuft zu verbrennen, ehe das größere hinreichend erhitzt iſt; daher 
kommt es auch ſo häufig vor, daß z. B. Hämmer von Eiſen mit ver⸗ 
ſtählten Köpfen ſehr raſch unbrauchbar werden, da der aufgeſchweißte 
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*) Bei Carl A. Specker, Hohen Markt 11, in Wien zu haben. 


Fig. 8. Savalle's kombinirter Deſtillations⸗ und Reltifikatiousapparat. 


mittelſt einer gewöhn⸗ 
lichen Zange zuſammen 
gehalten werden; nach⸗ 
N dem auch die äußeren 
Fugen mit Antimonoid 
bedeckt ſind, um das Ein⸗ 
fallen von Schmutz in 
die Schweißfugen zu ver⸗ 
hüten, werden die Stücke 
zuſammen in einem ge⸗ 
wöhnlichen Schmied⸗ 
feuer hellroth geglüht, 
und dann die Schweiß- 
ung auf dem Amboß 
ebenſo vorgenommen, 
als wenn die Stücke 
weiß⸗ oder ſchweißwarm 
wären. Es bleibt hier⸗ 
bei, wie bemerkt, ganz 
0 gleich, ob es ſich darum 
| handelt, Eiſen auf Eifen 
oder auf deutſchen oder 
engliſchen Stahl zu 
ſchweißen, oder aber ob 
m * zwei Stücke Stahl, ſei 
N Nee es Cementſtahl, Puddel⸗ 
(lt ſtahl oder Gußſtahl, mit 
f einander vereinigt wer⸗ 
den follen. 

Da bei der geringen 
= } Hitze ein Verbrennen 
i des Eiſens oder Stahles 
H | unmöglich iſt und die 
! Stücke mithin ihre volle 
Stärke beibehalten, ſo 
f ö — 2 können auch ſehr dünne 

e und ganz flache Gegen⸗ 
\ Seele ſtände zuſammenge⸗ 
8 ſchweißt werden, wie 
zum Beiſpiel Bandſä⸗ 
gen, dünne Bleche und 
ſo weiter. 


2. Eiuſchweißen eines Stückes in Blechtafeln, Scheiben⸗ 
räder ꝛc. 


Sollte das betreffende Blech nur ſchiefrig ſein, ſo würde es ge⸗ 
nügen, die ſchiefrige Stelle, fo weit ſolche los ift, aufzuheben, Auti⸗ 
monold dazwiſchen zu ſtreuen, den aufgebogenen Blechſchiefer wieder 
flach zu ſchlagen und die Schweißung kirſchroth vorzunehmen. 

Hätte das Blech hingegen einen ganz durchgehenden Riß, fo 
müßte derſelbe rund herum mit einem Kaltmeißel eingehauen werden, 
worauf ein Stückchen Eiſen in den gebildeten Einſchnitt paſſend vor⸗ 
geſchmiedet und dann mittelft zwiſchengeſtreuten Antimonords hellroth 
eingeſchweißt wird. 

Um bei dünnen Blechen zu verhüten, daß ſolche zu heiß werden, 
ehe das einzuſchweißende obere Stückchen rothwarm iſt, muß das 
Feuer ganz ſchwach gehalten werden, während man das obere 
Stückchen mit Hobelſpähnen bedeckt, deren zu raſches Aufflackern 
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durch aufgeſtreute Aſche verhindert wird. Die Schweißung erfolgt 
dergeſtalt, daß es unmöglich iſt, die Schweißſtelle zu entdecken. 

Es iſt das wie bei Blechen ſo auch bei Scheibenrädern, Schienen, 
ſtarkem Fagoneiſen u. dgl. von großer Wichtigkeit, bei denen oftmals 
nur kleine Schönheitsfehler die Verwerfung ſchwerer und theurer 
Stücke zur Folge haben, indem ein Einſchweißen auf die gewöhnliche 
Weiſe bei Schweißhitze bekanntlich gar nicht möglich iſt. 


Daſſelbe Verfahren wird angewendet, wenn es ſich darum han- 


delt, einen in der Platte eines eingemauerten Keſſels oder Bouil⸗ 
leurs durch längeren Gebrauch entſtandenen Riß zuzuſchweißen, in⸗ 
dem es ſehr leicht ift, die betreffende Stelle mittelſt eines kleinen 
transportablen Schmiedefeuers, welchem der Wind durch einen 
Gummiſchlauch zugeführt wird, rothwarm zu machen, ſodann wird 
von Innen ein kleiner Amboß durch einen Hebel dagegen gedrückt, 


und die wirkliche Schweißung kann ganz bequem von außen erfolgen. 


Savalle's kombinirter Deſtillations⸗ und Rektifikations⸗ 
Apparat. 


(Nach engliſchen Quellen.) 


Dieſer Apparat iſt wegen ſeiner Zweckmäßigkeit und Neuheit in 
der Konſtruktion, wegen der Schnelligkeit, mit der er arbeitet, und 
wegen ſeiner Leiſtungsfähigkeit auf der jüngſt vergangenen Pariſer 
Weltausſtellung mit der goldenen Preismedaille gekrönt worden. 

Das Konſtruktionsprinzip für beide Theile des Apparates iſt 
daſſelbe; es beruht auf der Benutzung der Verſchiedenheit der Wärme⸗ 
kapazitäten, wie ſie zwiſchen dem Alkohol und den ihn begleitenden 
fremdartigen Körpern ſtattfindet, zur Trennung der letzteren von 
dem erſteren. Die Ausführung dieſes Prinzipes wird leicht auf die 
Weiſe erreicht, daß das Deſtillat im feinvertheiltſten Zuſtand mit der 
ganzen erwärmten Oberfläche des Apparates in Berührung gebracht 
wird, deren Temperatur die Kondenſation der fremdartigen Körper, 
nicht aber die der Alkoholdämpfe bewirkt, fo daß nun beide von ein⸗ 
ander getrennt, in befondern Nezipienten ſich anſammeln. Die Ap⸗ 
parate beſtehen aus einem Dampfkeſſel, einem aufrecht ſtehenden 
Deſtillircylinder, einem Kondenſator, in welchem die einzelnen Be⸗ 
ſtandtheile von einander ſich trennen, einem Kühlapparat für die 
Weingeiſtdämpfe, einem Rezipienten für die ätheriſchen Oele und 
einem Regulator für die Zulaſſung des Dampfes. Bei der einfachen 
Deſtillation reicht der Dampf, welchen der Dampfkeſſel der Dampf⸗ 
maſchine abgiebt, aus; dies iſt aber nicht der Fall bei der Rektifika⸗ 
tion. Der innere Raum des Cylinders iſt mit einem Syſtem von 
Platten ausgeſtattet, die in hinreichender Anzahl und in angemeſſenen 
Entfernungen über einander angeordnet, nicht nur die möglichſt 
feine Vertheilung des alkoholiſchen Deſtillates geſtatten, ſondern auch 
den getrennten Eintritt der Beſtandtheile deſſelben (Waſſer, Alkohol, 
ätheriſche Oele, organiſche Säuren ꝛc.) in den Kondenſator bewirken, 
wo nach den Geſetzen der Wärmekapazität die leichter verdichtbaren 
Körper wieder flüſſig werden, um in den Cylinder zurückzutreten, 
die ſchwerer verdichtbaren Alkoholdämpfe aber flüchtig bleiben, die 
von da nun in den Kühlapparat gelangen; daſelbſt mit den abkühlen⸗ 
den Oberflächen unter einem berechneten Druck in Berührung kom— 
mend, gehen fie in tropfbarflüffigen Zuſtand über und fließen von 
da in eine, aus einem gläſernen Gefäß beſtehende Vorlage aus, wo 
ſtündlich die Menge der eingetretenen Flüſſigkeit, ihre graduelle Stärke 
und ihre Temperatur geprüft wird. 

Fig. 8 ſtellt den Savalle'ſchen kombinirten Apparat, durch 
welchen aus der Runkelrübe-, Getreide-, Zuckermaiſche ꝛc. ein reines 
Produkt von ca. 60— 70 Grad erhalten wird, von der Seite dar. 
Bei einem verhältuißmäßig ſehr geringen Verbrauch an Feuermate⸗ 
rial, leiſtet der Apparat in gleichen Zeiträumen das Fünffache der 
gewöhnlichen. A iſt der Deſtillircylinder, B der Schaumklärer, 
welcher den Eintritt des Weins in die gläſerne Vorlage vorbeugen 
ſoll, C ift der Kondenſator, D der Kühlapparat, E ift der Dampf⸗ 
regulator mit Schwimmer und Ventil für den Cylinder A. F ift 
das Waſſerreſervoir, H ſowie H! je ein Alkoholreſervoir, I iſt der 
Dampfkeſſel für den Rektifikationsapparat, J der Cylinder, L der 
Kondenſator, M der Kühlapparat, N der Regulator und 0 das 
Waſſerreſervoir. 


Vermont's neue Steinbohrmaſchine. 
(Techniſche Notiz.) 


„The Mech. Mag.“ (Auguſt 1868) berichtet über die Leiſtungs⸗ 
fähigkeit dieſer Bohrmaſchine das günſtigſte Urtheil. Bei Bohrver⸗ 
ſuchen, die mit derſelben angeſtellt worden find, ergab ſich, daß die— 
ſelbe zwar nur mit mäßiger Geſchwindigkeit bohrte, daß ſie aber 
nichtsdeſtoweniger in einer Minute ein vollkommen glattwandiges 
Bohrloch von 1 Zoll Tiefe und 1½ Zoll Durchmeſſer eröffnete und 
zwar in aüßerordentlich hartes Geſtein, daß nach vollendeter Arbeit, 
ſelbſt durch das Vergrößerungsglas, der Bohrer keine Spur von 
einer Abnutzung ſehen ließ und daß er unter jeder Winkelſtellung 
gleich leicht arbeitete. Die Ueberwachung des Bohrers, der jeden 
Theil der Arbeit ſelbſtſtändig verrichtet, iſt einfach. 


In der Hauptſache beſteht der Vermont'ſche Apparat nach An- 
gabe des Berichterſtatters aus einem aufrecht ſtehenden Dampfkeſſel, 
der mit einem oscillirenden Dampfeylinder in Verbindung gebracht 
tſt, welcher auf den Bohrer, der an einer Röhre befeſtigt iſt, ſeine 
Bewegung auf entſprechende Weiſe überträgt und aus einer Dampf⸗ 
pumpe, welche während des Bohrens einen Waſſerſtrahl in das Bohr⸗ 
loch treibt. Der Bohrer wird von einem kurzen, hohlen eiſernen 
Cylinder gebildet, deſſen eines Ende ſägezähnig ſo ausgeſchnitten iſt, 
daß jeder Zahn einen Diamanten trägt. 

Das angebohrte Geſtein tritt in die Röhre, in Form eines Cy⸗ 
linders, ein, ohne dem Waſſer den Weg zu verſperren, und kann aus 
ihr ohne Schwierigkeit herausgenommen werden, um dann weiter 
zur Unterſuchung auf die in Felſen liegenden Geſteinsarten zu dienen. 


Konſervirung von Holz, auf welchem Verzierungen en 
relief durch Anwendung von Matrize und Preſſe her⸗ 
vorgebracht find. 


Dergleichen Holzſchmuck verändert nicht felten durch Einfluß der 
atmoſphäriſchen Feuchtigkeit und des Temperaturwechſels feine For⸗ 
men, inſofern die feucht gewordenen Holzfaſern das Beſtreben haben, 
in ihre natürliche Lage zurückzukehren, die ſie durch das Preſſen in 
die Matrizen verloren haben. Als ein wirkſames Mittel, die Holz⸗ 
faſer vor dergleichen äußeren Einflüffen zu ſchützen, wird in ameri⸗ 
kaniſchen Fabriken eine geſättigte Auflöſung von Kautſchuk ange⸗ 
wendet, mit welcher man das gepreßte Holzſtück, nachdem es fertig 
gearbeitet worden ift, mittelſt wiederholten Aufſtreichens imprägnirt, 
wodurch gleichzeitig das Holz einen eigenthümlichen Farbeton und 
Hornglanz annimmt. 


Zieht man es vor, die Kautſchuklöſung in das Holz einzupreſſen, 
ſo geſchieht dies ſelbſtverſtändlich vor der Behandlung deſſelben mit 
der Matrize; in beiden Fällen aber muß die Kautſchuklöſung bis zu 
einer gewiſſen Tiefe in das Holz eindringen, damit die oberen Faſer⸗ 
ſchichten deſſelben um fo wirkſamer der Feuchtigkeit Widerſtand leiſten 
können. Iſt die Kautſchuklöſung trocken, fo bildet fie mit dem Holze 
eine einzige kompakte Maſſe von großer Dichtheit. Zuletzt wird das 
fo imprägnirte und gepreßte Holz in ein Bad von Schwefelkohlen⸗ 
ſtoff, oder von einer anderen vulkanifirenden Subſtanz eingelegt, 
wodurch dann das Kautſchuk die erforderliche Härte erhält. 


Ueber Anlagen zu Waſſerheizungen. 


Bei dieſem Syſteme kanu die Temperatur des Steigwaſſers bis 
auf 70° gebracht werden, während diejenige des Rücklaufwaſſers 40° 
beträgt, und es ſind deshalb Rohre von 10, Centim. genügend. 
Die Röhren können übrigens in Falze gelegt und durch aufgeſchraubte 
Bretter, Tapeten u. ſ. w. verdeckt werden. Auf dem Dachboden des 
Hauſes wird am beſten eine Hauptleitung gelegt, von welcher dann 
die Vertheilungsrohre ſenkrecht abzuzweigen ſind. Von den Oefen 
ſind die Säulenöfen die billigeren, nehmen auch den geringſten Raum 
ein, da für ein Zimmer von 5 bei 5, Meter und 3,0 bis 3,5 Meter 
Höhe nur 0,6 Meter Durchmeſſer nöthig find. Für unfer Klima 
genügt das 1½ bis 2ſtündige Heizen für den ganzen Tag, höchſtens 
ift Nachmittags nochmals zu heizen nöthig. Für 3,6 Meter Zimmer⸗ 


höhe kann mar rechnen 


bei 29 42 55 Centim. Wandſtärke 
für Außenwände 0, 7s O, 0 | Qu.⸗Meter Heizfläche 
für Zwiſchenwände 0,141 Ososs 0,1 pr. Qu.-Met. Wandfläche 
bei 68 80 Centm. Wandſtärke 
für Außenwände O,oss 0,063 | Qu.⸗Meter Heizfläche 
„ Zbwiſchenwände 0,oss — pr. Ou.⸗Met. Wandfläche. 
Für Doppelfenſter iſt 0,3, für einfache Fenſter 0,5, für den Fuße 
boden, 0,04, für die Decke 0,05 Qu.-Meter Heizfläche pro Q. Met. 
anzuſetzen. 
Die Oefen kommen auf 15 bis 17 Thlr. pro Qu.⸗Meter zu 
ſtehen und der Kohlenverbrauch beträgt bei 00 Lufttemperatur täg⸗ 
lich 1,8 Ctr. pro 100 Qu.⸗Meter Ofeufläche. Bei einer größeren 


Heizungsanlage mit 32 Räumen von ca. 4000 Kubikmeter Inhalt 


betrugen die Anlagskoſten 5000 Thlr. (Zeitſchr. f. Bauweſen.) 


Neue Formel für Blechſtärken zu Feuerrohre. 


An einem Beiſpiele, wo durch Zuſammendrücken eines Feuer⸗ 
rohres die Exploſion eines Corniſchen Dampfkeſſels herbeigeführt 
worden ift, wird gezeigt, daß die zeitherigen Formeln zur Berechnung 
der Stärke ſolcher Rohre ſehr unſichere und unter ſich ſehr ſtark ab⸗ 
weichende Reſultate geben, und zuletzt wird noch eine vom Artizan 
empfohlene praktiſche Formel mitgetheilt. nach welcher die Blechſtärke 5 


in Millimetern durch d = * PLA berechnet werden ſoll, wenn 
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p den Ueberdruck in Kilogr. pro Quadr.⸗Centim., 1 die Länge in 

Metern und d den Durchmeſſer in Metern bedeutet. 


Eine dauerhafte Metalllegirung für Stereotypplatten. 


Eine ſehr harte und dauerhafte Legirung, deren Schmelzung 
keine hohen Hitzgrade erfordert und die für Anfertigung von Stereo⸗ 
typplatten ganz geeignet iſt, wird nach „Mech. Mag.“ (1868) erhal⸗ 
ten, wenn man 500 Gwth. Blei, 300 Groth. Zinn und 225 Gwth. 
Cadmium zuſammenſchmilzt; außerdem ſtellt ſich dieſe Legirung auch 
noch wohlfeiler als die gewöhnliche mit Wismuth zuſammengeſchmol⸗ 
zene heraus. Man könnte gegen dieſes Rezept einwenden, daß ein 
Theil des Cadmiums ſich verflüchtige, wenn das Metallgemiſch, um 
es in andere Stereotypformen umzugießen, zurn zweiten oder dritten 
Male geſchmolzen werden müſſe, ſo daß es ſein urſprüngliches Zu⸗ 
ſammenſetzungsverhältniß verliere. 

Wenn man aber dafür Sorge trägt, daß die Temperaturſteige⸗ 
rung genau bei den Graden aufgehalten wird, wo die Legirung 
ſchmilzt, wenn mithin jede unnöthige Temperaturerhöhung vermie⸗ 
den wird, ſo kann eine Störung des Zufammenſetzungsverhältniſſes 
der Metalllegirung um ſo weniger eintreten, wenn man bei dem 
jedesmaligen Umſchmelzungsprozeß auch noch eine Kleinigkeit Cad⸗ 
mium zuſetzt. 


Neue Methode, die Seide zu degummiren. 


Das Degummiren geſchieht gegenwärtig in den Färbereien und 
Bleichereien auf die Weiſe, daß man der Seide zunächſt ein Seifen⸗ 


bad giebt, fie dann in einem hermetiſch verſchloſſenen Keſſel mit ge⸗ 


ſpannten Waſſerdämpfen behandelt, ſchließlich das Seifenbad wie- 
derholt. 

Die Abänderung des Verfahrens hat weniger den Zweck die Ar— 
beit zu vereinfachen, als au Seife zu erſparen, indem ſtatt des erſten 
Seifenbades ein Ammoniakbad vorgeſchrieben wird und an die Stelle 
der Behandlung der Seife im Dampfeylinder ein kochendes Waſſer⸗ 
bad tritt. 

So nun iſt die Reihenfolge der Operationen nach dem neuen 
Verfahren die: 1) Aunäſſen der rohen Seide in Flußwaſſer; 2) ein⸗ 
ſtündiges Ammoniakbad in einem luftdicht verſchloſſenen Keſſel bei 
80° G.; das Bad enthält auf 1 Thl. Seide 15 Thl. Waſſer und 
30 bis 40 Th. Salmiakgeiſt, je nachdem die Farbe der Seide, ob 
weiß, grün oder gelb und deren Härte ein mehr oder weniger ſtarkes 
Bad erfordern; 3) eiuſtündiges kochendes Bad in reinem Waſſer 


—— — 


und 4) kochendes Seifenbad, das wie gewöhnlich angeſetzt und ausge 
führt wird. 

[Die Beurtheilung dieſes Verfahreus überlaſſen wir dem prakti⸗ 
ſchen Färber, glauben aber doch, daß das oben erwähnte gewöhnliche 
Verfahren ungeachtet der beiden Seifenbäder nicht theurer, als das 
neue mit einem Seifenbad zu ſtehen kommt, insbeſondere deshalb, 
weil man zunächſt dieſe Bäder, z. B. bei manchen Anilinfarben, in 


der Färberei mit verwerthen kann, dann aber auch, weil der Kauf⸗ 


preis des Salmiakes zu Gunſten des gewöhnlichen Verfahrens mit 
in Rechnung gebracht werden muß. D. R.] 


Moulton's patentirte Einſchwärzwalzen mit Kautſchuk⸗ 
Ueberzug und moosartiger Kautſchuk⸗Füllmaſſe. 


Dieſe Einſchwärzwalzen verdienen vor den gewöhnlichen, in der 
Hauptſache aus Leim und Syrup angefertigten und in den Drude- 


reien allgemein noch gebräuchlichen den Vorzug. Der Name iſt von 


dem Füllmaterial hergeleitet, aus welchen ſie hergeſtellt werden, aus 
Kautſchuk von moosartiger Befchaffenheit. 

Behufs der Fabrikation dieſer Walzen pulveriſirt der Erfinder 
zunächſt gewöhnliches vulkaniſirtes Kautſchuk, das er in dieſem Zu⸗ 
ſtand zum zweiten Male vulkaniſirt, wodurch daſſelbe eine moos⸗ 
oder ſchwammartige Beſchaffenheit annimmt. Dieſe Maſſe umgiebt 
er nun weiter mit einer Kautſchuktafel, in die er vorher Schwefel 
eingerieben hat und ſchreitet hierauf zum dritten Vulkaniſiren, um 
der Tafel die erforderliche Konſiſtenz zu geben. Die Walze wird nun 
für den Gebrauch äußerlich zugerichtet und iſt dann fertig. 

Eine ſolche Walze zeichnet ſich nicht nur durch große Haltbarkeit 
aus, ſondern auch in Folge ihrer moosartig elaſtiſchen Füllmaſſe und 
weichen Decke durch vollkommen entſprechende Leiſtungsfähigkeit; da⸗ 
neben wird eine Einſchwärzwalze von ſolchem Material weder durch 
den Witterungs- noch Temperaturwechſel beeinflußt; das meſſingerne 
Richtmaaß wirkt auf fie nicht nachtheilig ein, fie bleibt immer weich 
und elaſtiſch und kann, beim Wechſel der Farben, ſofort nach dem 
Waſchen wieder verwendet werden. 


M. Ravel's Vorrichtung, Wolle zu waſchen. 


Früher bediente man ſich zur Reinigung der Wolle beſonderer 
Stäbe, mit denen man die Wolle ſchlug, oder der Füße, mit denen 
man dieſelbe austrat; ſeitdem aber bei der Fabrikation der Webſtoffe 
die mechaniſche Arbeit an die Stelle der Handarbeit getreten iſt, hat 
auch bei der Wollwäſche die Handarbeit der Maſchine den Platz ge⸗ 
räumt. 

Eine ſehr zweckmäßige Vorrichtung, die ſich namentlich durch 
ihre große Einfachheit auszeichnet, iſt die Ravel' ſche; fie beſteht 
aus einem großen hölzernen Gefäß, von zirkelrunder Geſtalt, deſſen 
Boden und Wände von Löchern durchbohrt ſind. Ueber der Wanne 
in entſprechender Höhe iſt in ſenkrechter Richtung ein überall hin be— 


weglicher Schlauch angeordnet, in welchen das Waſſer aus einem 


Gerinne einſtrömt. Nachdem die Wanne bis zu ½ ihrer Höhe mit 
Wolle angefüllt worden iſt und man ſie eine Zeit lang hat darin 
weichen laſſen, öffnet man den Zuflußhahn des oberen Gerinnes, ſo 
daß nun das Waſſer in den Schlauch eintritt und aus dieſem, indem 
er abwechſelnd auf alle Theile der Wolle gerichtet wird, auf dieſelbe 
als ſtark wirkender Strahl herabfällt. Das Waſſer fließt durch die 
Oeffnungen des Gefäßes wieder ab und nimmt die aufgenommenen 
Unreinigkeiten mit ſich fort. 

Während deſſen wird die Wolle aufgelockert und gewendet, und 
man ſchließt den Regenſtrom nicht eher, als das abfließende Waſſer 
von aufgenommenen Unreinigkeiten keine Spur mehr zeigt. 

Nach dieſer Methore werden die Wollen, ſoweit dies durch 
Waſſer möglich ift, ſehr gut gereinigt und die Faden locker gehalten, 
nicht aber zerſchlage oder verfizt, wie dies bei den oben augegebenen 
Reinigungsmethoden häufig der Fall war. (Technologist.) 


Brnufaut's Glaswolle. 


In der Muſterſammlung des Niederöſterreichiſchen Gewerbe⸗ 
vereins find von Jules de Brunfaut aus Paris erzeugte Glas⸗ 
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Kunſt⸗Spinnerei⸗Artikel, als Coiffuren, Schleifen, Armbänder, 
Manchets, Uhrketten, gekräuſelte und glatte Strausfedern ausge⸗ 
ſtellt. Die „Verhandlungen und Mittheilungen des Niederöſter⸗ 
reichiſchen Gewerbevereins“ (1868) bemerken hierüber: Dieſelben 
unterſcheiden ſich von den bisher erzeugten Artikeln dieſer Art da⸗ 
durch, daß ſie viel feiner, geſchmeidiger und dauerhafter hergeſtellt 
ſind; die Beſorgniß, daß von den Colliers z. B. feine Splitterchen 
ſich loslöſen und am Halſe empfindliche Spuren zurücklaſſen, entfällt 
hier gänzlich, wenn man die von Herrn de Brunfaut erzeugte 
Glaswolle betrachtet, die ſo fein wie Spinngewebe iſt, auch an Stärke 
der beſten Wolle nichts nachgiebt, ſie aber an Schönheit weit über⸗ 
trifft. Was die Geſchmeidigkeit des Glasfadens anlangt, ſo möge 
die Thatſache als Beweis dienen, daß derſelbe mittelſt der Nähma⸗ 
ſchine den ſchönſten Stoff- und Kettenſtich giebt und ſich auch durch 
die Strickmaſchine verarbeiten läßt. 


Ein einfaches Rezept zur Gewinnung von lö 
Berlinerblau. 


Unter „Chemiſche Notizen“ von Franz Reindel (durchs 
„Polytechn. Journ.“ 1868) findet ſich zur Bereitung der genannten 


lichem 


Farbe folgende Vorſchrift: Man löſt 1 Gewichtstheil Eiſendraht in 
fo viel Königswaſſer, daß alles Metall in Fe? C1? verwandelt iſt und 
fett dann eine beliebig ſtarke wäſſerige Löſung von 7, Gwth. Ka⸗ 
liumferrocyanür (K Cy. 6 H0 oder gelbes Blutlaugenſalz) und 
etwas Weingeiſt zu. 


Der Niederſchlag wird auf ein Filter gebracht, einige Male mit 
Waſſer gewaſchen und dann an der Luft getrocknet. Durch Erhitzen 


bis 100. verliert 8 Cfy. 8 HO (Kaliumdieiſen⸗Ferrocyanid) 
ſein Waſſer und wird dadurch unlöslich. 


Das Kaliumdieiſen⸗Ferrocyanid muß mit deſtillirtem Waſſer 
(Regenwaſſer) behandelt werden, weil es durch die Kalkſalze des 
Brunnenwaſſers Zerſetzung erleidet. 

Die Löſung iſt prachtvoll blau, hält ſich jahrelang und eignet ſich 
zur Waffermalerei, beſonders zur Herſtellung des blauen Tones für 
Waſſer auf Landkarten gunz ausgezeichnet. 


In dieſer Richtung wäre es wünſchenswerth, daß Techniker Ver⸗ 
ſuche mit dem löslichen Berlinerblau anſtellen möchten. 


Feuilleton. 


Dampfmaſchine mit Schwefelkohlenſtoff⸗Betrieb. 

Eine Schwefelkohlenſtoff⸗Dampfmaſchine hat A. H. Seyfferth in Braun⸗ 
ſchweig in jüngſter Zeit konſtruirt. Alle Syſteme von Dampfmaſchinen 
mit oder ohne Expanſion können mit dem ſchon bei 48 Gr. C. ſiedenden 
Schwefelkohlenſtoff betrieben werden. Die Konſtruktion verlangt keine 
weſentlichen Aenderungen, nur muß, da Schwefelkohlenſtoff Fette und 
Oele mit größter Leichtigkeit löſt, die Garnitur der Stopfbüchſe mit 
Waſſer und nicht mit Talg oder einer ähnlichen Fettſubſtanz gemacht 
werden. Die vollſtändige Unlöslichkeit des Schwefelkohlenſtoffes in Waſſer, 
verbunden mit ſeinem ſpecifiſchen Gewicht, ſind für die vollkommene Con⸗ 
denſation der Dämpfe von hoher Wichtigkeit. Eine mit Schwefelkohlen⸗ 
ſtoff betriebene Dampfmaſchine war übrigens ſchon vor einigen Jahren 
bei Flaud in Paris, rue Jean Goujon 27, aufgeſtellt. (A. a. O.) 


Einfluß des galvaniſchen Stromes auf. die Haltbarkeit 
der Metalldrähte. 

Mit Bezug auf die Telegraphie hat J. Wylde Verſuche über das 
Verhalten der Metalldrähte, namentlich des Kupferdrahtes gegen durch⸗ 
Bu kräftige galvaniſche Ströme angeſtellt und gefunden, daß, wenn 
ie Richtung des Stromes nicht verändert wird, der Draht nach und 
nach bis zu dem Grad ſeine Feſtigkeit verliert, daß er zwiſchen den Fingern 
ſich zerreiben läßt. Als Urſache dieſer merkwürdigen Erſcheinung hat das 
Mikroſkop die vollſtändige Veränderung der Struktur der Moleküle ins 
Kryſtallianiſche feſtgeſtellt. Da die Moleküle dieſe Veränderung bei ab⸗ 
wechfelnder Richtung des galvaniſchen Stromes nicht erleiden und Repa⸗ 
raturen namentlich an den untermeeriſchen Leitungsdrähten nur ſo ſelten 
als möglich vorkommen dürfen, fo ergiebt ſich hieraus für dieſe die praf- 
tiſche Folge, den Strom in hin⸗ und hergehender Richtung durch ſie durch⸗ 
zuleiten, wenn ſie im guten Zuſtaud verbleiben ſollen. 


Arbeitsmarkt für gewerbe und Technik. 
Im Wege der Submiffton: 


Oberſchleſiſche Eiſenbahn: Lieferung von 57,000 Ctr. eiferne 
5“ hohe Bahnſchienen und 122,800 Ctr. Gußſtahlſchienen. Einſendung 
der Offerten „Submiſſion auf Lieferung von ... für die Oberfchleſiſche 
Eiſenbahn“ bis 5. Januar 1869 an das Eentralbureau der genannten 
Bahn in Breslaß. Daſelbſt die Bedingungen zu erſehen. Naſſauiſche 
Eiſenbahn: Lieferung von Uniformirungs materialien für die Beamten 


der Naſſauiſchen Bahn pr. 1869. Offerten „Submiſſion auf ...“ bis 
28. December 10 Uhr an die Direktion iu Wiesbaden. 8900 
Seebataillon in Kiel: 7000 Ellen weiße Leinwand, 8000 E. graue 
Leinwand, 2000 E. desgleichen blaue; 15000 E. grauer Drillich und 
800 E. Segelleinwand. Offerten „Submiſſion auf Lieferung an Lein⸗ 
wand für .. .“ nebſt Einſendung von Proben bis 29. December 10 Uhr 
an das Bureau des Bataillons in Kiel. Köln⸗Mindener Eiſenbahn⸗ 
geſellſchaft: 10,000,000 Pfd. Schienen aus Eiſen und Gußſtahl pr. 
1869. Offerten „Lieferung der Eiſenbahn⸗Schienen für ..“ bis 23. 
December oder an den Bureauchef Keiffenhaim in Köln. Rheiniſche 
Eiſenbahn: Lieferung von 14 großen Stations⸗Pendeluhren. Offerten 
„Lieferung .. für bie Rheiniſche Eiſenbahn“ bis 10. Januar 1869 an 
die Direktion in Köln. Dieſelbe: Verkauf von alten Materialien als 
200,000 Pfd. Schmiedeeiſen-Drehſpähne, 250,000 Pfd. Schmiedeſchrot, 
300,000 Pfd. Gußſtahl, 40,000 Pfd. Federſtahlſchrot, 20,000 Pfd. meſſin⸗ 
gerne Siederöhren, 10,000 Pfd. meſſingerne Drehſpähne, 10,000 Pfd. Roth⸗ 
guß, 8000 Pfd. aus Achsbüchſen geronnenes Oel ꝛc. Offerten „Ankauf von 
Materialienabfälle“ bis 12. Januar 1869 an die Direktion. Könige 
liches Bekleidungsmagazin der Marine in Kiel: Lieferung 
von Bekleidungs⸗Gegenſtänden als 30,400 Ellen blaues leinenes Band, 
62,500 breites, weißes, leinenes Band, 47,000 E. dergleichen ſchmales, 
10,850 E. ſchwarzer Doppelkattun, 14,000 E. graue Leinwand, 18,900 E. 
weiß geköperter Malton ꝛc. Offerten Lieferung von ...“ bis 28. De⸗ 
cember 10 Uhr an obige Behörde; daſelbſt Lieferungsbedingungen. Ober⸗ 
ſchleſiſche Bahn: 14,900 St. Unterlagsplatten, 16,000 St. Seiten⸗ 
laſchen, 165,000 Laſchenbolzen, 694,000 Hakennägel. Offerten „Sub⸗ 


miſſion auf Lieferung von Stoßverbindungs⸗Material u. Hakennägel bis 


29. December 10 Uhr an das Centralbureau in Breslau. Dieſelbe: 
Lieferung 20,000 l. Fuß 3 ½“ hohe Schienen, 14000 Laſchenbolzen und 32,000 
Hakennägel. Offerten „Submiſſion auf Lieferung von Schienen, reſp. 
1 für Pferdebahnen“ bis 29. December 9 Uhr an obiges Central 
ureau. 


Zur Literatur der Natur, Volks- und gewerbskunde. 
(An die Redaktion zur Beurtheilung eingeſendete Bücher.) 


Stuhlmann, A. Dr. Zirkelzeichnen, zum Gebrauch an Gewerbſchulen u. ſ. w. 
Mit 12 lithographirten Tafeln. Hamburg, F. H. Neßler & Melle. 
1868. 


Das kleine Werk empfiehlt ſich ebenſo durch die Auswahl, wie durch 
die Anordnung des Stoffes. Da daſſelbe für den Lehrer als Leitfaden 
beim Unterricht beſtimmt iſt, ſo iſt es zu billigen, wenn der Text über 
die Lehrobjekte nur im Weſentlichen ſich verbreitet. 


. 


Mit Ausnahme des redactionellen Theiles beliebe man alle die Gewerbezeitung betreffenden Mittheilungen an F. Berggold, 
Verlagsbuchhandlung in Berlin, Links⸗Straße Nr. 10, zu richten. 


F. Berggold Verlagshandlung in Berlin. — Für die Redaction verantwortlich F. Berggold in Berlin. — Druck von Wilhelm Baenſch in Leipzig. 


